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Desde fines del siglo pasado el procesamiento de crudos ácidos se ha vuelto cada vez más fre-
cuente en la industria internacional. En nuestro país la aparición por primera vez de crudos loca-
les de alta acidez ha empezado a tener consecuencias en el procesamiento e integridad estructural 
de instalaciones a partir del 2006, aunque ciertamente algunas refinerías en Argentina tienen ex-
periencia anterior con crudos corrosivos importados.  
Debido a este nuevo escenario mundial, en 1999 un grupo de tareas perteneciente a la NACE 
(National Association Corrosion Engineers) publicó una revisión y compilación de la literatura 
existente relevante en torno a la corrosión por ácidos nafténicos. 
Se realizó en el presente trabajo una actualización del conocimiento bibliográfico publicado en 
los últimos diez años a nivel global. Los tópicos relevantes para la clasificación de la informa-
ción en tablas son: 

- Información  proveniente de plantas, 
- Clasificación por unidades de crudo,  
- Correlaciones de temperatura, velocidad de flujo, y valores de  TAN (Total Acid 

Number) del crudo vs. TAN de los cortes laterales,  
- Efectos de los ácidos nafténicos aguas abajo,  
- Uso de inhibidores químicos y sus resultados,  
- Metalurgias  para mitigar la corrosión nafténica,  
- Otras técnicas de mitigación,  
- Monitoreo, observaciones y comentarios 

- Información de laboratorio, 
- Métodos de medida de TAN, 
- Métodos de ensayo de corrosión en laboratorio,  
- Métodos para evaluar corrosividad,  

- Información relativa al crudo, 
- Información de análisis de TAN y relacionadas,  
- Tipos de compuestos del azufre referenciados,  
- Crudos específicos discutidos,  
- Predicción de la corrosividad de crudos,  
- Estructura de ácidos nafténicos. 

- Búsqueda de patentes en la literatura. 
Esta información resulta relevante para la toma de decisiones para afrontar los problemas debido 
a la corrosión nafténica contemplando el diseño, el monitoreo, la mitigación con inhibidores, 
cambio de la metalurgia y sus respectivos rangos de aplicación.  

 
1.1 – Introducción 

 
La corrosión del acero por acción de los ácidos orgánicos ocurre sólo en fase líquida, sien-

do mayor su efecto en el punto de condensación de los mismos, dando como productos de corro-
sión naftenatos de hierro que son extremadamente solubles en el petróleo dejando la superficie 
del metal desnudo y apto para la acción de los ácidos nafténicos. Esta reacción compite con la 
propia entre el azufre reactivo, también presente en el crudo, y el acero que forma una capa de 
sulfuro de hierro adherente a la superficie del metal. Si bien esta capa protege al acero de este 
fenómeno de corrosión, la remoción de la misma causada por turbulencias, altas velocidades o 



 

 

concentración de ácido, deja a la superficie del metal libre para ser corroída nuevamente con la 
consiguiente pérdida de espesor y compromiso de la resistencia del componente. 

Variables tales como la temperatura de operación, la metalurgia involucrada, la velocidad 
del flujo y, la cantidad de ácidos nafténicos presentes pueden modificar notablemente la veloci-
dad de corrosión debido a que influyen en el mecanismo de corrosión. Dichas variables han sido 
intensamente estudiadas en la bibliografía y por lo tanto son los pilares principales para la clasi-
ficación y análisis de la información existente en la literatura abierta. 
1.2 1.2 1.2 1.2 ––––    Desarrollo del proceso de rDesarrollo del proceso de rDesarrollo del proceso de rDesarrollo del proceso de reeeevisión visión visión visión  

Con el objeto de permitir una rápida búsqueda en temas específicos de interés, se realiza-
ron comentarios resumidos de cada trabajo en cada sección. Los temas de interés se clasificaron 
en: 

1.2.1 - Información proveniente de plantas 

− clasificación por unidades de crudo,  
− correlación con la temperatura,  
− correlación con la velocidad de flujo del fluido,  
− correlaciones entre el TAN del crudo y el TAN de los cortes laterales,  
− efectos de la acidez nafténica aguas abajo,  
− uso de inhibidores químicos y sus resultados,  
− metalurgias para mitigar la corrosión por ácidos nafténicos,  
− otras técnicas de mitigación,  
− monitoreo,  
− otras observaciones y comentarios. 

1.2.2 - Información de laboratorio  

− métodos para la determinación del contenido de ácidos nafténicos,  
− métodos de ensayo de corrosión en laboratorio,  
− métodos para evaluar la corrosividad de los crudos y sus cortes de destilación.  

1.2.3 - Información relativa al crudo 

− información del análisis de TAN y relacionadas,  
− tipos de compuestos del azufre referenciados,  
− crudos específicos discutidos,  
− predicción de la corrosividad de crudos,  
− estructura de ácidos nafténicos. 

1.2.4 - Búsqueda de patentes y métodos estándar en la literatura 
La información de estas cuatro secciones se encuentra detallada en las tablas 1-19. 

 
1.3 - Resultados de la búsqueda y discusiones 

1.3.1 - Mecanismo de corrosión 
No existe en la literatura consultada una teoría que explique satisfactoriamente el meca-

nismo de corrosión por acción de los ácidos nafténicos debido a su complejidad en la interacción 
de estas especies con el azufre y sus compuestos reactivos presentes en el crudo así como tam-
bién la existencia de otros fenómenos que actúan bajo las mismas condiciones operativas tal co-
mo el fenómeno de erosión-corrosión o corrosión por la presencia de CO2 o corrosión debido a la 
presencia de compuestos reactivos del S, tales como el H2S. 



 

 

1.3.2 - Estructura de los ácidos  
 
Una mejor caracterización, ya sea en su estructura, sus componentes y la concentración de 

ácidos presentes en el crudo ayuda a comprender el comportamiento corrosivo del mismo. 
Un análisis de la estructura química y tamaño de las moléculas ya sea mediante técnicas 

novedosas como la de FAB-MS (Fast Atom Bombardment Mass Spectroscopy), la cual propor-
ciona un perfil de la distribución de pesos moleculares y la de FT-ICR-MS (Fourier Transform 
Ion Cyclotron Resonance Mass Spectroscopy), que también proporciona un perfil de pesos mo-
leculares pero puede distinguir entre iones cuya masa difiera en menos de un electrón, o técnicas 
ya establecidas como FT-IR (Fourier Transform Infrared), ayudan a identificar los compuestos 
ácidos presentes en el crudo y su distribución. 

La información de características físicas, tales como la mojabilidad y la distribución de los 
puntos de ebullición de los compuestos del crudo, pueden influir en su corrosividad, aunque en el 
caso de la mojabilidad la información está en estudio y no se usa habitualmente en la industria 
para predecir la corrosividad de los mismos. 

1.3.3 - Formas de mitigación  
Existen varias formas de mitigación frente a la corrosión por la presencia de ácidos nafté-

nicos, a saber: 

1.3.3.1 - Tratamiento del crudo  
Investigaciones a escala laboratorio muestran resultados sobre el tratamiento de descar-

boxilización del crudo con MgO para remover los NA. Este tratamiento consiste en calentar el 
crudo a una temperatura entre 250 - 350°C con un agregado de MgO entre 1,5 y 2 veces la canti-
dad estequiométrica necesaria para neutralizar los ácidos presentes en el crudo, durante un tiem-
po entre 10 - 15 minutos a una presión entre 350 - 500 psi.  

La efectividad del tratamiento se demostró midiendo el valor del TAN en función del 
tiempo de reacción. Este tratamiento tiene la desventaja de que se forman emulsiones que resul-
tan muy difíciles de remover y que deja sales en el crudo tratado. Además sólo se pueden elimi-
nar ácidos de bajo peso molecular. Como ya se dijo anteriormente, es un tratamiento que está 
aún en desarrollo y todavía no es aplicable a la industria sobre todo considerando que es muy 
costoso y requiere del equipamiento adecuado para realizar otro tratamiento durante el refina-
miento del crudo.  

1.3.3.2 - Uso de inhibidores químicos de corrosión 
 
Como programas de mitigación en el mercado hay disponibles inhibidores base fósforo y 

base azufre. Dichos químicos forman un film que protege la superficie del metal frente al ataque 
corrosivo del medio. En la literatura se desarrollan técnicas simples como ensayos de bucle (o 
“loops”), celdas rotantes (o “rotating cage”, ver figura 1) o electrodos cilíndricos rotantes (RCE, 
“Rotating Cylinder Electrode”) en los cuales las probetas giran respecto del líquido, que simulan 
condiciones dinámicas de operación para evaluar la efectividad de los inhibidores o el compor-
tamiento del material en el medio corrosivo. Para poder comparar los valores obtenidos con los 
ensayos y corroborar su veracidad se los puede comparar con valores de planta con y sin presen-
cia del producto. 

 
 



 

 

 
 
Fig. 1 : Esquema de los componentes de la celda rotante y foto del dispositivo en funcionamiento 

1.3.3.3 - Materiales resistentes a la NAC 
 
Los materiales existentes que demostraron tener mayor resistencia al ataque por los ácidos 

nafténicos son los aceros inoxidables con un mínimo de 2,5%Mo, tipo AISI 317 y los aceros de 
media y baja aleación como aquellos con composición 5Cr – 0,5Mo o materiales de mayor por-
centaje de Cr mostraron tener un mejor comportamiento en comparación con los aceros al C. Sin 
embargo, existe mucha discrepancia en la bibliografía sobre cuanto es el contenido mínimo de 
Mo necesario para que el material sea considerado como resistente a la NAC.  

 
La experiencia de planta y ensayos de laboratorio indican que se puede  considerar la resis-

tencia a la NAC del material como función de la cantidad de Mo de su composición química y 
concluir sobre cuanto Mo es necesario en la aleación en función del TAN del medio al cual va a 
estar sometido el componente. 

1.3.3.4 - Mezcla de crudos (blending) 
 
Con el objetivo de procesar un crudo de alto porcentaje de ácidos nafténicos sin mayores 

problemas se puede hacer una mezcla con otro crudo de bajo TAN; de manera tal de que el crudo 
resultante tenga un TAN < 0,5 que es un valor de tolerancia que se usa frecuentemente en la in-
dustria para procesar el crudo sin el uso de inhibidores o sin un cambio en la metalurgia. Para 
evaluar la efectividad de la mezcla se deben realizar ensayos de corrosividad, de TAN en función 
de la temperatura, de velocidad de corrosión en función de la velocidad de flujo del fluido, etc. 
sobre cada mezcla en particular y no extrapolar datos ya que no se conoce bien el mecanismo del 
proceso de corrosión y se puede llegar a conclusiones erróneas. 

 
La desventaja de esta forma de mitigación es que limita la cantidad de crudo ácido a utili-

zar y además se ha demostrado tanto en planta como en ensayos de laboratorio que crudos con 
un TAN < 0,5 han presentado problemas de NAC. 



 

 

1.3.4 - Corrosividad de los crudos vírgenes  

1.3.4.1 - Evaluación cualitativa 
 
Aunque se sabe experimental y teóricamente que no es un parámetro efectivo de la corro-

sividad del crudo, el TAN es una medida que se usa en forma práctica en la industria para deter-
minar si un crudo puede ser procesado sin problemas de NAC, es decir, sin considerar el agrega-
do de químicos o sin cambiar la metalurgia o, hay que usar alguna forma de mitigación o direc-
tamente descartar el crudo. 

 
Un análisis de la historia del crudo (origen orgánico, tipo y cantidad de especies presentes, 

evolución y abundancia de ácidos presentes y maduración de estos) puede conducir a una buena 
predicción de la corrosividad cualitativa del crudo. 

 
La experiencia previa y reglas empíricas, como la que se encuentra volcada en las curvas 

McConomy, se utilizan con mayor confiabilidad en la industria para predecir la corrosividad de 
los crudos, ver figura 2. 

 
 

 
 

Fig. 2 : Curvas McConomy, se utilizan para predecir la velocidad de corrosión en función del 
%S, del material y de la temperatura. 

 
 
Una evaluación de la corrosividad en forma relativa de un crudo respecto del otro la consti-

tuye el ensayo de polvos de hierro, en el cual se puede evaluar la corrosividad considerando que 
el hierro reacciona con los ácidos nafténicos y da como producto naftenatos de hierro solubles en 
los hidrocarburos. El método consiste en agregar polvos de Fe en condiciones determinadas de 
presión y temperatura a las cuales se desea conocer la corrosividad del crudo. El Fe reacciona 
con los ácidos oxidándose y formando Fe+2, de esta manera en el crudo habrá una porción sin 
reaccionar como Fe0 y una porción como Fe+2 formando naftenatos de Fe los cuales son solubles 
en el crudo. Luego se hace un filtrado de para separar el Fe sólido que no reaccionó del resto del 
crudo y a este último se le mide la concentración de Fe+2 mediante métodos convencionales de 
análisis químicos para determinar la cantidad de metal presente en el líquido, tales como el que 
se describe en la norma ASTM D 5708-05. 

1.3.4.2 - Evaluación cuantitativa 
 



 

 

Dentro de los ensayos que se utilizan para predecir la corrosividad de los crudos, el ensayo 
de celda rotante con posibilidad de calentamiento y con regeneración de flujo, es el ensayo que 
mejor simula las variables operativas. Debido a que es un ensayo con renovación de flujo per-
manente en el cual la composición química del crudo se mantiene constante durante todo el en-
sayo, a que se realiza a la temperatura de interés y a que posee una celda rotante que simula las 
condiciones dinámicas del proceso, es el ensayo más representativo de las variables operativas, 
entonces, su resultado tiene mayor confiabilidad que otros tales como los ensayos estáticos. Es 
un ensayo cuantitativo en el sentido de que el resultado es en términos de velocidades de corro-
sión. 

 
Se puede evaluar la corrosividad de los crudos mediante un análisis de los ácidos nafténi-

cos con un previo aislamiento de los mismos, es decir que primero se los aísla mediante extrac-
ción de los ácidos en fase sólida, que consiste en una cromatografía líquida soportada por gel de 
sílice impregnado con NaOH, o mediante extracción con disolución acuosa de NaOH, y luego se 
realiza la caracterización de los ácidos con técnicas analíticas como FT-IR, FAB-MS y otras 
técnicas ya mencionadas. 

 
También se puede evaluar la corrosividad de los crudos removiendo primero los compues-

tos de azufre y luego haciendo una titulación, tal como se realiza para calcular “Acid Number” 
(AN), técnica UOP 565 y 587. 

1.3.5 – Monitoreo 
 
Dado que no existe una forma de monitoreo que cumpla con los requisitos de sensibilidad, 

rapidez, eficiencia y practicidad, en la literatura hay mucha información respecto a varias formas 
de monitoreo de la corrosión por ácidos nafténicos, se nombran las más importantes. 

1.3.5.1 - Monitoreo mediante el uso de permeación de hidrógeno atómico a través del metal. 
 
Es una técnica que fue diseñada inicialmente para monitorear la corrosión por ácido sulfhí-

drico y luego se extrapoló al monitoreo de corrosión por ácidos nafténicos. Todavía es una técni-
ca que se encuentra en desarrollo experimental y su uso no es masivo en la industria.  

1.3.5.2 – Mediciones usando las propiedades eléctricas de los materiales de los componentes 
 
- Método de Resistencia Eléctrica (Electrical Resistance Method, ERM). 

 
Se utilizan sensores o sondas conectadas a un sistema de monitoreo continuo que mide las 

velocidades de corrosión. Se compara la resistencia eléctrica de la sonda en presencia del fluido 
con una sonda en las mismas condiciones pero sin el fluido corrosivo y luego, en función de la 
diferencia de resistencia eléctrica entre ambas, se calcula la velocidad de corrosión. Las sondas 
deben ser del mismo material del componente para no llegar a un resultado equivocado del 
parámetro. Las desventajas de esta forma de control de la velocidad de corrosión es que la medi-
ción es muy localizada, con lo cual se debería definir cuidadosamente los puntos donde colocar 
las sondas y, además los sensores introducen turbulencia dentro de la línea pudiendo dar veloci-
dades de corrosión que si la sonda no estuviera no se desarrollarían. 

 
Para solucionar el problema de que las sondas introduzcan turbulencia, en el mercado hay 

disponibles unas sondas llamadas CEION® que se pueden montar en la línea al ras del compo-
nente eliminando así el problema de la generación de turbulencia. Además estas probetas tienen 
mayor sensibilidad, más rapidez de respuesta y mayor durabilidad que las sondas ER convencio-
nales. 



 

 

 
Dentro de las metodologías existentes, si se colocan las sondas ERM en áreas y puntos 

adecuados, es la forma más efectiva de medir velocidades de corrosión en forma continua1. 
 

- Método de caída de la resistencia eléctrica debido al adelgazamiento del metal (Field Sig-
nature Method, FSM) 

 
Esta técnica se basa en detectar los cambios de un patrón de campo eléctrico en el compo-

nente mediante medidas de variaciones en el potencial, causados por pérdida de metal debido a 
corrosión generalizada, picado o erosión - corrosión, entre pares de electrodos colocados en la 
superficie del componente a monitorear. 

 
Esta técnica tiene la ventaja de ser no invasiva, ya que para colocar los electrodos no se 

debe penetrar el componente, y además puede distinguir entre corrosión generalizada y localiza-
da. La desventaja principal es que tanto el software que se utiliza para la interpretación de los 
datos como los sensores para la medición son de alto costo y, por lo tanto, no pueden colocarse 
en todas las superficies y zonas susceptibles al ataque. 

1.3.5.3 – Métodos tradicionales 
 
- Ultrasonido 

 
Es una técnica con muy buena resolución y puede detectar pérdida de material y de espesor 

con una rapidez considerable. Una ventaja de esta técnica es que requiere del acceso en una sola 
de las partes del componente, con lo cual aquellos componentes que se encuentran enterrados o 
son de difícil acceso, esta técnica provee información de al menos una de las caras. Además es 
apropiada para el uso en medios de baja conductividad como lo son los medios orgánicos (hidro-
carburos).  

 
La desventaja principal de esta técnica es que solo puede realizarse cuando la planta no 

está en operación, es decir que no se puede utilizar como monitoreo continuo. 
 
- Ultrasonido de alta temperatura 

 
Es una técnica que ofrece las mismas ventajas y desventajas que la de ultrasonido común 

con el beneficio de que se puede utilizar hasta a altas temperaturas, teniendo como límite 482°C 
dependiendo de la marca y el modelo del sensor utilizado. 

 
- Radiografía 

 
Es una técnica de uso limitado debido a que tiene baja sensibilidad y requiere de cuidados 

y de personal calificado por que utiliza equipamiento radiactivo. Sin embargo en la industria 
petrolera se usa ampliamente para la medición de espesores de las tuberías. Además de las des-
ventajas ya mencionadas, la técnica se aplica cuando la planta no está en operación. 
 
- Radiografía digital 

 
Además de que es una técnica muy costosa, requiere de equipamiento radiactivo y personal 

calificado para realizar el ensayo, al igual que la técnica de radiografía común. Sin embargo es 

                                                           
1 Las mediciones son en forma continua en el sentido en que no hace falta retirar las probetas, si no 

que se mide desde afuera la variación de la resistencia eléctrica.  



 

 

un ensayo no destructivo y permite obtener información más precisa que la que se tiene con la 
radiografía común dado que es una técnica con mayor sensibilidad y la información se obtiene en 
forma instantánea. Puede medir hasta diámetros de 32” y no hay límite en la temperatura de me-
dición. 
 
- Probetas de corrosión extraíbles. 

 
La aplicación de probetas de corrosión extraíbles, es una técnica muy utilizada en la indus-

tria del refino del petróleo. Dicha técnica consiste básicamente en introducir un cupón del mismo 
material que el componente que se desea monitorear y luego de la exposición al medio corrosivo 
durante un cierto tiempo se extrae y se mide la pérdida de peso que experimentó el cupón.  

 
Se destacan las siguientes ventajas y desventajas. 

Ventajas 
− Los cupones son de bajo costo,  
− La información que brindan los cupones es velocidad de corrosión promedio en función 

del tiempo de exposición, 
− Puede indicar corrosión localizada. 

Desventajas 
− Es una metodología invasiva,  
− Puede generar turbulencia en la línea y, por ende, dar resultados equivocados sobre la ve-

locidad de corrosión real, ya que si la probeta no estuviera no habría corrosión o su valor 
sería menor,  

− Se requiere una parada de planta para su instalación y para su retiro, 
− La resolución en la velocidad de corrosión es para valores > 5 mpy (0,127 mm/año). 

 
1.4 1.4 1.4 1.4 ––––    ConclusionesConclusionesConclusionesConclusiones 

 
Como resultado del análisis de la búsqueda bibliográfica se puede concluir que los estudios 

concernientes a la corrosión por ácidos nafténicos tienen todavía muchos temas aún inconclusos, 
sobre todo para predecir la corrosividad de los crudos y para monitorear en forma continua la 
velocidad de corrosión. 

Sin embargo existe mucha información empírica y valores medidos en planta de los cuales 
se pueden listar algunas reglas para ayudar al procesamiento de los crudos de alto TAN: 

 
• Debido a las condiciones de servicio tales como temperatura, velocidad del fluido, presión, 

etc. se observó que las unidades susceptibles a la corrosión por ácidos nafténicos son las uni-
dades de destilación de vacío y atmosféricas, las tuberías de los hornos, las líneas de transfe-
rencia atmosféricas y de vacío y, tubos de horno laterales para la extracción de los cortes. Es 
importante mencionar también que, los NA tienen influencia en las variables de proceso del 
desalador. 

 
• Las temperaturas críticas en donde se observa NAC son entre 200 - 400 °C, teniendo un 

máximo de velocidad de corrosión en el rango de 315 - 370°C. 
 
• En general un aumento en la velocidad de flujo del fluido aumenta la tensión de corte en las 

paredes de los componentes y por lo tanto aumenta la velocidad de corrosión por ácidos 
nafténicos. La experiencia en planta sugiere que áreas con velocidades de flujo mayores a 2,7 
m/s pueden ser áreas susceptibles al ataque, este valor de velocidad límite puede cambiar en 
función de la temperatura de operación de la zona en particular y de la metalurgia del com-
ponente. 



 

 

 
• En general entre 200 – 400°C el TAN aumenta paulatinamente. Pudiendo pasar, por ejemplo, 

de valores de 0,2 para el crudo hasta 3,8 en el corte a 400°C. 
 
• La presencia de ácidos nafténicos puede presentar problemas en el proceso de desalado debi-

do a que forman emulsiones difíciles de extraer. Además pueden provocar ensuciamiento con 
productos de corrosión (o “fouling”) en las unidades de destilación atmosféricas y de vacío, y 
acelerar la cockización de los hornos en  las unidades de destilación de crudo.  

 
• Se demostró con mediciones de laboratorio que mediante el uso de inhibidores se puede dis-

minuir la velocidad de corrosión hasta un orden de magnitud, pasando por ejemplo de 22 
mpy a 2,6 mpy (químicos de la compañía NALCO). 

 
• A pesar de que se usa mucho en la industria, la medición del TAN no provee información 

sobre la corrosividad del crudo ya que no mide la cantidad de ácidos nafténicos presentes si-
no que mide de información de la cantidad de ácidos totales presentes en el crudo. Existen 
otras técnicas que miden la cantidad de ácidos previo una extracción de los mismos, no obs-
tante, son metodologías que requieren no solo de la utilización de un equipamiento muy es-
pecífico sino también de personal calificado para realizar el ensayo, entonces las mediciones 
no se pueden realizar en planta con una frecuencia adecuada. 

 
• La metalurgia recomendada como resistente a la NAC son los aceros inoxidables tipo 316 

con un mínimo de 2,5%Mo o uno el acero inoxidable tipo 317. Debido a que en la bibliograf-
ía hay discrepancias en el mínimo de Mo que debe tener la composición química del material 
para que sea resistente a la NAC, el acero inoxidable 317 es el material aceptado en el mayor 
porcentaje de las citas consultadas. 

 
• Una de las formas de mitigación más utilizada es la mezcla de crudos de alto TAN con cru-

dos de bajo TAN de manera tal de obtener una mezcla con un contenido óptimo de dicho 
parámetro. Sin embargo, esto no asegura no tener problemas durante el procesamiento, ya 
que como se dijo, el valor de TAN no es un buen parámetro para predecir la corrosividad de 
un crudo. 

 
• Una técnica ya establecida para el monitoreo continuo es la de FSM, con ella se puede obte-

ner información on-line de lo que está ocurriendo en el componente. Sin embargo, es una 
metodología muy costosa y por ende no se puede aplicar en todos todas las zonas suscepti-
bles al ataque. Las técnicas de ultrasonido y radiografía son muy efectivas para medir espeso-
res y corrosión localizada. Y finalmente el uso de probetas ER provee información sobre ve-
locidades de corrosión sin necesidad de extraer las probetas, pero tiene la desventaja de in-
troducir turbulencia dentro de la línea a monitorear, con la consecuencia de obtener informa-
ción errónea. 

 
• El ensayo que simula mejor las variables de proceso como temperatura, velocidad de flujo, 

tensión de corte, etc. y por lo tanto, brinda información más representativa, es el ensayo de 
celda rotante con posibilidad de calentamiento y con regeneración de flujo. Otros ensayos 
que también simulan eficazmente las variables operativas son el de celda o jaula rotante y el 
de electrodo rotante. La diferencia entre estos y el primero es la posibilidad que ofrece la re-
generación de flujo de mantener constante la composición química del crudo durante todo el 
ensayo. 

 



 

 

• No existe una forma efectiva de evaluar la corrosividad de los crudos, pero un perfil estima-
tivo se puede obtener a través de la caracterización y análisis de la naturaleza química y de la 
distribución de pesos moleculares de los ácidos nafténicos presentes en el crudo. 

 
• Dado que el TAN no es una medida que determine si el crudo va a ser corrosivo o no, un 

crudo con TAN < 0,5, considerado como seguro para el procesamiento, ha presentado pro-
blemas de NAC. Pero en general en la industria se utiliza una regla aproximada (“rule of 
thumb”) para un crudo de TAN > 0,5 hay que considerar formas de mitigación para evitar 
problemas durante el procesamiento. 

 
• En general para crudos con %S > 0,5 el film de FeS adherente puede generarse y mantenerse 

estable fácilmente protegiendo al metal del medio corrosivo. 
 
• Existen programas de simulación que pueden predecir la corrosividad de los crudos determi-

nando la distribución de los valores de TAN en función de los cortes de destilación a partir 
de una muestra de crudo. 
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